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Abstract of DE4336955 



The adjustment device uses the 
calculated cutting force obtained from 
a number of sensor signals, provided 
by sensors (7,8) along at least one of 
the co-operating cutting blades (3,5), 
as in P42 14675.5. The sensors are 
arranged along a line which is offset 
from the rotation axis of the cylinder 
carrying the movable cutting blade (3). 
Pref. the blade holder (6) for the fixed 
blade (5) is displaced in a horizontal 
plane relative to the upper rotating 
cylinder, with at least one sensor (7) 
between the blade holder and a 
traverse (9), for direct detection of the 
cutting force. 
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p Einrichtung zur Einstellung eines Schneidmessers zum Trennen von Materialbahnen 



2) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Einstellung 
eines Schneidmessers zum Trennen von Materialbahnen, 
wobei mindestens ein Messer von einem rotiereoden Zylin- 
der aufgenommen ist und mit einem weiteren Messer 
zusammenarbeitet, die Berechnung einer momentanen 
Schnittkraft aus den Signalen von Sensoren in einer Aus- 
werteeinheit erfolgt, gemaB Patentanmeldung P 4214675.5. 
Sie zeichnet sich dadurch bus, daB der Verlauf mindestens 
eines Schneidmessers {3, 5) den Sensoren (7, 8; 12, 13) 
zugeordnet sind in Schnittrichtung gesehen, vom Verlauf der 
Rotationsachse eines rotierenden Zylinders (1; la, lb) 
abweicht. ' 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zur 
Einstellung eines Schneidmessers zum Trennen von Ma- 
terialbahnen, wobei mindestens ein Messer von einem 5 
rotierenden Zylinder aufgenommen ist und mit einem 
weiteren Messer zusammenarbeitet, die Berechnung ei- 
ner momentanen Schnittkraft aus den Signalen von Sen- 
soren in einer Auswerteeinheit erfolgt, gemaS Patentan- 
meldungP 42 14 675.5. ~ 10 

Aus der DE38 17 939C2 ist eine Stanze mit einer 
Einrichtung zum Umschalten der Hubbewegung des 
Stanzenkopfes bekanntgeworden. Diese umfaBt einen 
Signalgeber, welcher bei einer Relativbewegung zweier 
Bauelemente zueinander anspricht. Der Signalgeber 15 
weist ein elastisch verformbares Bauelement auf, mit 
einer zur Signalabgabe dienenden, verformungsabhan- 
gig veranderlichen elektrischen Eigenschaft. Bei dieser 
Vorrichtung sind jeweils mit dem Stanzendruck beauf- 
schlagte Flachen als vollflachige Dielektrika ausgebil- 20 
det. Diese unterliegen demnach einem vollflachigen, 
gleichmaBig auf die gesamte Flache einwirkenden Stan- 
zendruck, durch welchen die veranderliche elektrische 
Eigenschaft verandert wird. Eine punktuelle, zonenwei- 
se Ermittlung einer Schnittkraft ist mit dieser Vorrich- 25 
tung aus dem Stand der Technik nicht moglich. 

DE 20 21 061 C2 gibt eine Messeranordnung fur ei- 
nen Querschneider wieder. Diese Konfiguration zeich- 
net sich dadurch aus, daB ein Messer, welches iiber seine 
gesamte Lange federnd gelagert ist und an seinen Enden 30 
jeweils einen Anschliff aufweist, um das Aufgleiten eines 
zweiten Schneidmessers zu ermoglichen. Durch im Zy- 
linder und am Untermesser vorgesehene pneumatische 
Federmittel sind die Messer jeweils kippfahig gelagert 
und konnen durch Druckbeaufschlagung ihre Lage an- 35 
dem. Eine Nachpriifung der bei einer bestimmten Mes- 
sereinstellung entstehenden Schnittkrafte ist jedoch 
nicht verwirklicht, so daB diese empirisch zu ermitteln 
sind oder eine Einstellung der Messer nur von erfahre- 
nen Druckern vorgenommen werden kann. 40 

Ausgehend vom skizzierten Stand der Technik liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, bei unterschiedli- 
chen Schneidprinzipien eine Ermittlung der auftreten- 
den Schnittkrafte zu ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die 45 
Merkmale des Anspruches 1 gelost. 

Der der Erfindung zugrunde liegende Gedanke er- 
fahrt eine weitere Ausgestaltung dadurch, daB ein Mes- 
sertrager relativ zur Rotationsachse des oberen rotie- 
renden Zylinders in einer horizontalen Ebene bewegbar 50 
ist. Zwischen Messertrager und einer Traverse konnen 
dabei Sensoren zur direkten Schnittkrafterrnittlung vor- 
gesehen sein, wobei an der Lagerung des Messertragers 
auch Sensoren zur indirekten Schnittkrafterrnittlung 
denkbar sind. 55 

Der Verlauf des Schneidmessers auf dem Umfang ei- 
nes oberen rotierenden Zylinders folgt, gemaS einer 
Ausgestaltung des Erfindungsgegenstandes einer ge- 
kriimmten Linie. Zusammenwirkend mit dem Drehge- 
ber laBt sich eine jeweils punktuell wirkende Schnitt- 60 
kraft ermitteln, die Aufschlusse uber die Materialbean- 
spruchung der Messer sowie iiber die Gute der vorge- 
nommenen Messereinstellung erlaubt. Desweiteren 
kann der Verlauf des Schneidmessers auf dem Umfang 
eines unteren rotierenden Zylinders ebenfalls einer ge- 65 
kriimmten Linie folgen. Damit ist das Prinzip des Sche- 
renschnittes einer Schnittkrafterrnittlung zuganglich. 
SchlieBlich ist es moglich, daB das gekrummt verlaufen- 
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de Schneidmesser des oberen rotierenden Zylinders mit 
einem senkrecht zur Bahnlaufrichtung gelagerten Mes- 
sertrager zusammenarbeitet, der maschinenfest ange- 
ordnet ist. 

Bei Einsatz eines unteren rotierenden Zylinders, ist in 
mindestens einer Lagerstelle ein Sensor zur indirekten 
Ermittlung der Schnittkraft vorgesehen. Dazu kann bei- 
spielsweise die Zylinderlagerung dienen, an welcher ein 
Sensor vorgesehen werden kann, welcher sowohl als 
stationarer Sensor als auch als rotierender Sensor aus- 
gefuhrt sein kann. 

Anhand einer Zeichnung sei die Erfindung nachste- 
hend naher erlautert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 ein in einer horizontalen Ebene verschwenkba- 
res unteres Schneidmesser 

Fig. 2 ein stationar gelagertes unteres Schneidmesser 
mit in einem oberen Zylinder gekrummt eingelassenem 
oberen Schneidmesser 

Fig. 3 ein rotierendes Zylinderpaar, welches zwei ge- 
krummt verlaufende Schneidmesser umfaBt und 

Fig. 4 eine Auswerteeinheit mit nachgeschaltetem 
Display. 

Die Darstellung nach Fig. 1 zeigt ein in einer horizon- 
talen Ebene bewegbares unteres Schneidmesser. 

Ein um seine Rotationsachse 2 rotierender Zylinder 1 
weist auf seiner Mantelflache mindestens ein Schneid- 
messer 3 auf. 

Zur Ermittlung der Drehlage des rotierenden Zylin- 
ders 1 ist dieser an einer seiner Stirnseiten mit einem 
Drehwinkelgeber 4 ausgestattet, dessen Signale einer 
Auswerteeinheit 10 zugeleitet werden. 

Unterhalb des rotierenden Zylinders 1 befindet sich 
ein Schneidmesser 5, welches in einer Messerhalterung 
6 aufgenommen ist. Die Messerhalterung 6 ist in axialer 
Richtung in einzelne Schneidzonen 6a unterteilt, denen 
— hier schematisch dargestellt — je ein Stellorgan 6b 
zugeordnet ist. Die einzelnen Schneidzonen 6a sind in 
Richtung auf den Drehwinkelgeber 4 hin aufsteigend 
numeriert (1, II, III, . . . N). Mittels zweier Sensoren 7, 8 ist 
die Messerhalterung 6 auf einer Traverse 9 angeordnet. 
Anstelle zweier Sensoren 7, 8 ware auch ein einzelner 
Sensor — der mittig anzuordnen ware — denkbar. Die- 
ser wurde dann eine Auslenkung der Messerhalterung 6 
gegeniiber der Traverse 9 um eine Hochachse registrie- 
ren. Andererseits kann ein einzelner Sensor auch am 
Ende der Messerhalterung 6 montiert werden, um eine 
Schnittkraft aufzunehmen; eine um 90° gedrehte Senso- 
rik ist denkbar, um ein Kippen der Messerhalterung 
festzustellen, was beim Aufeinandertreffen der Schneid- 
messer 3, 5 auftreten kann. Mit dieser Anordnung ware 
auch die Resultierende der jeweils auftretenden Schnitt- 
kraft festzustellen, die sich in eine horizontale und eine 
vertikale Komponente zerlegen laBt. 

In der gezeigten Ausfuhrungsform ist die Traverse 9 
in einer horizontalen Ebene bewegbar. Dadurch ist eine 
Schragstellung des unteren Messers 5 bezogen auf die 
Rotationsachse 2 des oberen rotierenden Zylinders 1 
realisierbar. Bei einer Ermittlung der lokal entlang der 
Schneidkanten der Messer 3 und 5 wirkenden Schnitt- 
krafte Uber indirekt messende Sensoren, sind diese an 
der Traverse 9 anzuordnen. 

In Fig. 2 ist ein stationar gelagertes Untermesser ge- 
zeigt, welches mit einem im oberen Zylinder gekrummt 
aufgenommenen Schneidmesser zusammenwirkt. 

Die maschinenfest gelagerte Traverse 9 nimmt die 
Messerhalterung 6 auf, deren Schneidmesser 5 sich 
senkrecht zur Materialbahnforderrichtung erstreckt. In 
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\ bezug darauf, ist die Schnittkante des Schneidmessers 3, 

• aufgenommen in der Mantelflache 3, des oberen rotie- 
renden Zylinders Ieicht gekrummt. Dadurch ergibt sich 
beim Kontakt der Schneidmesser 3, 5 ein in Richtung 
auf den Drehwinkelgeber 4 fortschreitender Schnitt. 5 
Durch die Signale des Drehwinkelgebers 4 laBt sich an 
jedem Ort des Schnittes die dort herrschende, einer defi- 
nierten Drehlage des oberen Schneidzylinders 1 ent- 
sprechende Schnittkraft bestimmen. Die entsprechende 
Variable ist in den Figuren mit bzw. bezeichnet. Zur !0 
Korrektur der Schnittkrafte lassen sich abMngig vom 
Ort der hochsten auftretenden Schnittkrafte in den je- 
weiligen Schneidzonen 6a Korrekturen der Einstellung 
des Messers 5 vornehmen, um fiber die gesamte Schnitt- 
breite optimale Bedingungen zu erzielen. Kritische Ma- is 
terialbeanspruchungen lassen sich vermeiden und korri- 
gierende Eingriffe sind ohne langwieriges Experimen- 
tieren gezielt moglich. Dies tragt erheblich zur langeren 
Lebensdauer der Schneidkanten und zur Verringerung 
von Stillstandszeiten bei einer Neueinstellung bei. 20 

In Fig. 3 ist eine Konfiguration wiedergegeben, bei 
der an zwei ubereinander angeordneten Zylindern la, 
lb jeweils gekrummt ausgefiihrte Schneidmesser 3, 5 
aufgenommen sind. 

Jeder der beiden rotierenden Zylinder la, lb nimmt 25 
ein Schneidmesser 3, 5 auf, welche in bezug auf die 
Rotationsachsen 2 einen gekrummten Verlauf aufwei- 
sen. Die die Signale zur Schnittkraftbestimmung iiber- 
tragenden Sensoren wirken hierbei als indirekte Senso- 
ren, da in dieser Ausfiihrung lediglich Einflusse am unte- 30 
ren rotierenden Zylinder lb detektiert werden konnen. 
Die in den Zylinderlagern 12, 13 aufgenoramenen Sen- 
soren sind wahiweise als stationare oder als rotierende 
Sensoren ausfiihrbar, welche die Signale ebenfalls einer 
Auswerteeinheit 10 zuleiten. Analog zu den Darstellun- 35 
gen in den Fig. 1 und 2 wird der untere rotierende Zylin- 
der lb in einzelne Schneidzonen 6a eingeteilt. Demnach 
kann bei einer nach dem Scherenschnitt-Prinzip arbei- 
tenden Zylinder la und lb unter Verwendung des Dreh- 
winkelgebers 4 die exakte auftretende Schnittkraft er- 40 
mittelt werden. Dieser Wert ist einer definierten Dreh- 
stellung des oberen Schneidzylinders la zuzuordnen, 
wobei es natiirlich auch mdglich ist, am unteren Zylinder 
einen Drehwinkelgeber anzuordnen. 

Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung einer Aus- 45 
werteelektronik. AuBer durch die Sensoren 7 und 8 sind 
die Signale an die Auswerteelektronik 10 auch durch die 
Sensoren in den Zylinderlagern 12 und 13 zuleitbar. Auf 
die Anzeige der Schnittkrafte in den einzelnen Schneid- 
zonen I, II, III ... N im Display 1 1 hat dies jedoch keinen 50 
EinfluR 

Bezugszeichenliste 

1 Zylinder 55 

1 a oberer Zylinder 
lbunterer Zylinder 

2 Rotationsachse 

3 Schneidmesser 

4 Drehwinkelgeber 60 

5 Schneidmesser 

6 Messerhalterung 
6a Schneidzone 
6b Stellorgan 

7 Sensor A 65 

8 Sensor B 

9 Traverse 

10 Auswerteeinheit 
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10a Verstarker 
10b Elektronik 

11 Display 

1 2 Zylinderlager mit Sensor 

13 Zylinderlager mit Sensor 

Patentansprtiche 

1. Einrichtung zur Einstellung eines Schneidmes- 
sers zum Trennen von Materialbahnen, wobei min- 
destens ein Messer von einem rotierenden Zylinder 
aufgenommen ist und mit einem weiteren Messer 
zusammenarbeitet, die Berechnung einer momen- 
tanen Schnittkraft aus den Signalen von Sensoren 
in einer Auswerteeinheit erfolgt, gemaD Patentan- 
meldung 42 14 675.5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Verlauf mindestens eines Schneidmessers (3, 5) 
dem Sensoren (7, 8; 12, 13) zugeordnet sind in 
Schnittrichtung gesehen vom Verlauf der Rota- 
tionsachse (2) eines rotierenden Zylinders (1; la, lb) 
abweicht. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Messertrager (16) relativ zur Ro- 
tationsachse (2) des oberen rotierenden Zylinders 
(1) in einer horizontalen Ebene bewegbar ist 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem Messertrager (6) und 
einer Traverse (9) mindestens ein Sensor (7) zur 
direkten Schnittkraftermittlung vorgesehen ist 

4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an dem Messertrager (6) mindestens 
ein Sensor zur indirekten Schnittkraftermittlung 
vorgesehen ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verlauf des Schneidmessers (3) 
auf dem Umfang eines oberen rotierenden Zylin- 
ders (1,1a) einer gekrummten Linie folgt. 

6. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verlauf des Schneidmessers (5) 
auf dem Umfang eines unteren rotierenden Zylin- 
ders (lb) einer gekriimmten Linie folgt. 

7. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das gekrummt verlaufende Schneid- 
messer (3) des oberen rotierenden Zylinders (1) mit 
einem senkrecht zur Bahnlaufrichtung gelagerten 
Messertrager (6) zusammenarbeitet. 

8. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine Lagerstelle (12) des 
unteren rotierenden Zylinders (1b) einen Sensor 
zur indirekten Ermittlung der Schnittkraft umfaBt. 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Sensor in der jeweiligen Lager- 
stelle (12, 13) stationar aufgenommen ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Sensor in der jeweiligen Lager- 
stelle (12, 13) rotierend aufgenommen ist. 
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